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L f invention concerne un precede de fabrication continue de 
panneaux de construction a partir de granules et ^vax liant,ainsi 
qu f un dispositif pour la mise en oeuvre du proc£d£. 

Au sens de la pr^sente description, l 1 expression "panneaux 1 * 
5 dgsigne non seulement une forme dont la largeur est notablement 

sup^rieure k l^paisseur ,mais,de fagon gen£rale,une forme parall£- 
l^pip^dique quelconque et, par consequent, ce qu f on appelle des 
briques ou des agglomeres en langage eourant. 

Pour la fabrication de panneaux de construction, on utili- 
10 se par exemple les materiaux suivants: 

Comme granules, de l'argile gonflge, du verre gonfl£,du 
lifege,du polystyrene expanse. Comme liant,du platre,des r^sines 
phenoliques ou polyurethanes, du verre soluble (silicate). 

Le proeede couramment applique jusqu'a present consiste 
15 k deverser dans un moule un melange des deux materiaux,& lisser 
aussi bien que possible la face superieure libre, k la comprimer 
le cas £ch£ant, et & f aire passer les moules pour la prise k 
travers un tunnel chauff 6 ou un appareil k haute frequence, ou k 
les laisser simplement de cote. On retire ensuite les panneaux et 
20 l'on nettoie le moule, qui peut §tre utilise de nouveau. Par ce 
proeede, on execute souvent des murs complets, avec possibilite 
d' insertion de dalles, de conduits et similaires. 

Ce proeede connu est effects d'un certain nombre d'in- 
conv6nients,qul se font sentir plus ou rooins fortement suivant la 
25 nature du materiau mis en oeuvre. 

Un premier inconvenient reside en ce qu'il est cofiteux 
. de tenir en reserve un trfcs grand nombre de moules,qui doivent 
§tre nettoyes chaque fois, ce qui augmente les frais. Pour cer- 
tains liants,par exemple le polyurethane expanse, la prise a lieu 
30 si rapidement qu'on doit d'abord reraplir les moules de granules t 
amener ulterieureraent la mousse au moyen d'un reseau de conduites 
perdues,etabli specialement dans ce but. 

Que leur prise soit lente ou rapide,les liants sont 
done affectes de certains in convenient s; les premiers exigent un 
35 grand nombre de moules en circulation, tandis que les derniers. 
sont dif ficilemeut contrSlables dans leur action. Pour cette rai- 
sonjil.n'a pas 6t6 possible Jusqu*i present de fabriquer en conti- 
nu de fagon satisfaisante des panneaux formes de tels granules 
grossiers. 



2323504 



Un autre inconvenient tvbs serieux reside en ce qu'il se 
produit une segregation des constituants du melange de poids spe- 
cif ique different. Les constituants les plus legers "surnageat 
Typique a cet egard est la consistance differente de panneaux fa- 
5 briques k partir d'argile gonfiee ou boursoufiee et de platre 
par exemple , Sur la face inf<?rieure se trouve peu d'argile bour- 
soufiee et, sur la face super ieure, peu de platre. il en resulte 
que les panneaux se deforment en durcissant,c f est-a-dire se bom- 
bent vers 1'interieur ou l'exterieur,du fait que les proportions 
10 differentes de liant determinent des tensions egaleraent diffe- 
rentes sur les faces superieure et inferieure. En conclusion, il 
est trfes difficile de fabriquer des panneaux vraiment exactement 
plans, 

L 1 invention a pour objet un prooede de fabrication de 

15 panneaux de construction (dans le sens le plus large mentionn£ 
plus ha.ut),qui est exempt des inoonvdnients precites et permet de 
fabriquer en serie,dans des conditions de prix favorables,de tels 
panneaux de construction de bonne qualite constante. 

Conformement a l 1 invention, les granules et le liant 

20 sont introduits par le haut dans un puits vertical dont la sec- 
tion correspond k la largeur et k l'dpaisseur des panneaux, on 
laisse descendre le melange dans le puits jusqu f &. ce que la stabi- 
lite de formes soit atteinte et la nappe de panneaux ainsi f ormee 
est sectionnee k la longueur voulue au-dessous de I'extremite infe- 

25 rieure ouverte du puits. 

On se rend compte que ce processus offre un grand nom- 
bre d'avantages. Une segregation ne peut pas se produire,car la 
gravire agit en direction du transport ♦ Les granules et le liant 
sont de verses simultanement et la repartition le long d'une arete 

30 etroite ne pose aucun prqblfeme,m§me avec des liant s difficiles. On 
peut enfin obtenir sans grahde diff iculte une structure recherchee 
des panneaux dans leur epaisseurjc'est ainsi qu'il est possible, 
par exemple,de charger de gros grains d'argile boursoufiee dans le 
centre et des grains plus petits k l'exterieur. De cette manifere, 
35 les gros grains sont noyes au milieu du panneau,oii la presence 
eventuelle de cavites assez grosses n'est pas genante. . On peut 
travailler par contre avec un excedent de liant eur leis faces 
externes, en vue de l'obtention d'une couche de recouvrement fermee. 
Outre les granules et le liant,on peut introduire aussi d'autres 
materiaux,notamment des nappes de couche de recouvrement en papi r 
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ou matlere plastique,des tlssus de renforcement en rae*tal,en jute 
ou formes de rovlngs de fibres de verre, ou mSise des tuyaux sou- 
pies pour le logement de condueteurs sous crepi et slmilalres. 
Pour la nise en oeuvre du proc'ldg, 11 est judicieux 
5 d'utlliser un disposltif dans lequel les parols du pults cneml- 
nent vers le bas avec le mate*riau deverse*. Dans ee but, 11 est 
pr^vu que le pults est forme* des brlns descendants, tourne*s l*un 
vers 1' autre et delimitant les petlts et grands cot<Ss des panneaux, 
de deux palres de bandes sans fin en m^tal, caoutchouc ou raatlfere 
10 . plastique. En dlsposant plus naut les rouleaux superieurs des 
parols laterales il est possible d'obtenir, a ^extremite" supe- 
rieure,une treMe de chargement qui,coffiparativement a une treade 
classlque,a le grand avantage que ses parols eispSchent une accu- 
mulation progressive de materlau en raison du cheminejaent perma- 
15 nent vers le bas. 

Four re*8liser une compression du materiau diverse*, les 
bandes larges se falsant vis-a-vis sont rapprooaies l'une de 
I'autre.par des guides, de sorte qu'elles prennent une allure co- 
nique a partir des rouleaux superieurs Jusqu'aux guides. On ob- 
20 tient alnsi la compression d£sirie,qui peut @tre rendue encore 
plus energique,a l'interieur de la raSme zone,par lotion de 
vibreurs appropries. 

Une forme de realisation pre"f er^e du disposltif pour la 
mlse en oeuvre du precede* selon i 1 invention va Stre dSerite ci- 
25 apres en reference aux des sins annexes. 

Dans la representation tres schematise*e,on a lalsse* 
de c8te* les chassis, raoyens d'entraSnementjbatis, etc* 

Flg.l montre en perspective et en coupe verticale 
partielle le disposltif avec ses elements de fonctionnement 
50 essentlels; 

Fig.2 aontre une coupe verticale suivant la ligne II-II 
de la figure 3; 

Fig. 3 est une vue en plan correspondent a la figure 2j 
Fig. 4 montre la structure d f un panneau fabrlque* suivant 
35 ce proce'de', 

L 1 element principal du disposltif est un pults 10,dont 
on n'a represent que les troncons superieur et inferieurisa 
dimension verticale depend de la dure*e de prise du liant utilised 
II s^it ioi de la fabrication d'un panneau de construction 56 
a partir d'argile boursoufl^e et de platre prepare* en vue d'une 
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prise rapldejla duree de prise peut Stre ramene*e a rooins de cinq 
minutes. Pour une vitesse d'avance de la nappe de panneau 6gale 
a un metre par minute par exemple,le puits possede done une hau- 
teur de cinq metres au moins, Au bout de cinq minutes,bien qu'il 

5 ne soit pas encore dgfinitivement durd,le panneau est sufflsam- 
ment stable dans sa forme pour pouvoir Stre sectionne* et stocks. 

Le puits 10 est formg des brins interieurs descendants de 
quatre bandes sans fin 12, 13,14 et 15 en acier elastique. La 
bande 13,non visible dans la figure l,fait vis-a-vis a la bfinde 

10 15,eomme le montre la figure 2. Les plans des bandes 12 a 15 sont 
perpendiculaires entre eux deux a deux. La distance comprise entre 
les bandes 12 et 14 definit l'epaisseur des panneaux 56, et la lar- 
geur de ces bandes est e"gale a la distance comprise entre les ban- 
des 13 et 15. La largeur de la nappe de panneau sortant a l'extre- 

15 mite* inferieure est ainsi de*finle. 

Les quatre bandes sont entraln&s en rotation sur des rou- 
leaux de renvoi superieurs 18 et sur des rouleaux inferieure 20. 
Les bandes 13 et 15 sont plus longues que les bandes 12 et 14 et 
leurs rouleaux de renvoi 18 sont place* plus haut. La largeur des 

20 bandes 13 et 15 est egalement plus grande que la distance comprise 
* entre les bandes 12 et 14. Ces. deraieres sont repousse*es vers 
l'inte>ieur par des guides 22,de sorte qu'il se forme une tremie 
d' entree en coin pour les materiaux dgversdsj aux quatre angles 
de la tremie, ou les bandes 13 et 15 renvoyees plus haut s'elol- 
25 gnent l'une de l'autre,il se forme finalement des ouvertures a an- 
gle algu,lalssant passer une barriere lumlneuse (fig. 2) , Lorsque 
la barriere lumlneuse est interrompue entre la source lumlneuse 
24 et le re*cepteur 2.6, l'arriv^e des granule's et du liant est 
arret£e,ainsi qu'il sera expose^ plus. loin. 

30 Les guides peuvent §tre munis de secoueurs,vlbreurs ou 

appareils Equivalents (non representees) pour comprimer le mate*riau 
mis en oeuvre. Dans les guides peuvent 8tre montes en outre des 
echangeurs de ohaleur,par exemple des serpentins de chauff age, pour 
accelerer la prise; la chaleur externe qui se degage peut Stre 

35 evacuee par de 1'eau. 

Tous les el&nents n^cessaires a la fabrication des pan- 
neaux sont amenes sur la face superieure du dispositif . Au-dessus 
de la treble d'entre*e se trouve un silo central pour l'argile 
boursouflee en gros grains, de chaque c8te* de celui-ci un silo 32, 

40 34 pour l'argile boursouflee en grains fins et, plus loin a 
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l'ext£rieur,des melangeurs rapides 36,38 (connus en soi) pour le 
gachage de plEtre. Seme la sortie de chacun de ces silos est 
representee. La cadence d f arriv€e est reglee de fagon que la 
quantity de mat^riau amende, soit leg&rement superieure a celle 
5 dont a besoin le. puits en d€placement;au moment oil une oertaine 
hauteur de la charge est atteinte,le barrage lumineux prgcitg 
commande la fermeture de la sortie des silos. II va de soi qu f i 
la place d'un tel r£glage par tout ou rien,on peut pr6voir,pour 
commander le chargement,d , autres moyens connus en soi. 

10 L 1 alimentation peut §tre effectu^e aussi de manifere ponc- 

tuelle. Dans ce cas, une t§te 28 ou plusieurs t§tes 28 de distri- 
bution k buses soat d£plac6es uniform&nent en va-et-vient au-des- 
sus de la tr£mie„ Pour charge des matgriaux,on peut utiliser 
alors des buses plus grosses dont le risque d f obstruction est 

15 moindre. 

Sur chacun des rouleaux de renvoi 18 et sur chacune des 

bandes 12,14 circule une nappe de papier 40,42.Celle-ci empgche 

les liants d f adh£rer aux bandes et forme en raBme temps sur le 

panneau terming 56 une couche de recouvrement relativement lisse, 

20 sur laquelle un papier peint peut §tre pos£ sans autre traitement 

de papier 

pr£alable. Au-dessus de chaque nappe /fo, 42 est amende de plus 
une nappe tissue de jute 44, 46, qui ameliore la resistance k la 
traction du panneau terming 56. II est Evident qu'on peut amener 
aussi des matdriaux suppl£mentaires,par exemple des tuyaux flexi- 
25 bles pour installations, ou des tissus m^talliques servant d'gcran 
pour des chainps eiectromagnetiques* 

La figure 4 montre une coupe du panneau produit de cette 
manifere. Au centre se trouvent les gros grains d'arg^le boursou- 
fl6e avec peu de liant ; certains pores peuvent m§me subsister 

30 sans que la coherence du panneau soit compromise (des panneaux 
de ce genre sont utilises, par exemplejpour l 1 edification de raurs 
non porteurs sur la hauteur d'un etage). De part et d T autre de . 
cette couche centrale 48 assurant. une bonne isolation thermique 
et acoustique,a lieu une transition progressive en une couche 

35 contenant des grains d'argile boursoufl^e avec plus de platre t 
renforcge par le tissu de jute 44,46. A I'extgrieur se trouve 
enfin la nappe de papier 40,42,derriere laquelle il n'existe 
pratiquement que du platre avec une faible quantity de petits 
grains d'argile boursouflge. 
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Comme signal e plus haut,la nappe de panneau sortant de 
l'extremite inferieure ouverte du puits 10 est suffisamraent consis- 
tante pour Stre auto-portante. Elle r ncontre une butSe 50*QUi est 
£quilibr£e par un contrepoids non represents, et chemine vers le 
5 bas avec le panneau 56;cette butee coopere a^ec un dispositif tron- 
$onneur 52-reprSsentTe au dessin sous la forme d'un disque rotatif 
53-qui se deplace vers le bas en m§me temps que le panneau 56 
et sectionne transversalement la nappe, ledit dispositif executant 
un mouvement transversal par rapport k la direction d'avance 

10 de la nappe. Apres enlevement du panneau 56 au poste de renvoi 
la butee 50 revient k sa position de depart. Des installations 
de ce genre Stant connues en soi,il est superflu de les dScrire 
plus en detail, Au poste de renvoi 54, les panneaUx 56 ,trongonn£s 
a la longueur voulue,peuvent Stre amends a l'horizontale par 

15 pivotement comme represents et Stre SvacuSs ensuite sur un 

convoyeur k rouleaux 58, ou aussi en position verticale. Pour main- 
tenir le panneau 56,11 est prevu des supports 60, qui ne sont 
indiquSs que de fa$on schSmatique car leur agenoement ne demande 
au spScialiste aucune reflexion inventive. 
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-REVENDICATIONS- 

1. Proc6d6 de fabrication continue de panneaux de construc- 
tion a partir de granules pouvant §tre grossiers et d f un liant, 
caract€ris£ en ce que les granules et le liant sont introduits 
par le haut dans un puits vertical dont la section correspond 

5 i la largeur et.k l f 6paisseur des panneaux, en ce qu'on laisse 
descendre le melange dans le puits Jusqu'a ce que la stability 
de formes soit atteinte, et en ce que la nappe de panneau 
ainsi form^e est sectionn^e k la longueur voulue au-dessous de 
l f extr&nit€ inf Srieure ouvertnp- du puits, 

10 2. Dispositif pour la mise en oeuvre du proc£dd suivant 

la revendication 1, caract6ris€ en ce que le puits. est farmi 
des brins descendants, toum&s l'un vers 1* autre, de quatre bandes 
sans fin. 

3. Dispositif suivant la revendication 2, caract£ris£ en ce 
15 que,parmi les paires de brins qui sont plac^es k angle droit 
l*une par rapport a 1* autre, la paire limitant les petits c8t£s 
du panneau se prolonge plus loin vers le haut que la paire 
en limitant les grands c8t£s. 

4. Dispositif suivant la revendication 3,caract£ris£ en 
20 ce que les bandes de la paire limitant les petits c8t6s du panneau 

ont une largeur £gale k plusieurs fois l f €paisseur du panneau. 

5. ?ispositif suivant l'une quelconque des revendications 
2 k 4,caractdris£ par une barrifere lumineuse,plae6e dans la zone 
d' entree des quatre brins et servant d'organe de mesure pour le 
rdglage par tout ou rien de. la quantity de mat^riau charg^e.. 

6. Dispositif suivant l'une quelconque des revendications 
2 k 5>caract£ris6 en ce que,& au moins une paire de bandes formge 
de brins se faisant vis-a-vis, sont assocl£s des guides qui assu- 

30 rent un r£tr£ci ssement conique du puits en direction de circula- 
tion de la nappe. 

7. Dispositif suivant la revendication 6, caract6ris6 en 
ce que les guides peuvent 8tre sounds k des vibrations. 

8. Dispositif suivant I'une des revendications 6 ou 7, 

35 caract6ris€ en ce que dans les guides sont months des £l&nents 

de chauffage ou de refroidissement pour le traitement thermique du 
matgriau en circulation. 

9. Proc€d€ suivant la revendication 1, caract6ris€ en ce que, 
en plus des granules et du liant, sont introduits d f autres mat^riaux. 

10. Proc€d£ suivant la revendication 9,caract€ris£ par 

Introduction continue de nappes de recouvrement et/ou d tissus 
de renforceaent t/ou d f un feutre et/ou de rovings de fibre de v r- 
re. 
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Fig. 2 
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